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Titel der Erfindung 

Herstellungsverfahren filr. durch Klebverbindungen zusammen- 
gesetzte Erzeugnisse 

Anwendungsgebiet der Erfindung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sur Herstellung von Er~ 
zeugnissen aus Metall, Glas, Keramik, PreBstoffen und abnli- 
ohen Materialien, die aus Einzelteilen zusammengefiigt und mit- 
tels thermoreaktiver oder thermoplastischer Klebstoffe ver- 
bunden und ganz Oder teilweise mit einem organiscben Uberzug 
versehen Y/erden e 

• Charakteristlk der belcannten technisohen Lbsungen 
Es sind zahlreiche Verfahren zur Erzeugung unlosbarer Ver- 
bindungen zwischen zwei oder mehreren Eugeteilen mittels flus- 
siger, pastenfbrraiger oder pulverfbrmiger Klebstoffe bekannt, 
Naoh entsprecMnder Klebflachenvorbereitung erfolgt das Auf- 
tragen des Klebraittels auf diese Elachen, bei fliissigen Kleb- 
stoffen duroh. Aufstreichen oder pneumatisches Spritzen, bei . 
pastenfbrraigen Klebstoffen durcb Aufwalzen oder Eirxpressen, 
bei pulverfbrmigen Stoffen durcb Aufstauben oder Aufsieben* 
Der Einsatz pulverfbrmiger Klebstoffe ist auf v/aagerechte Ela- 
chen begrenzt, sofern nicht durcb besondere konstruktive Uafl- 
nahmen das Einbringen des Pulvers zwischen die zusanimengefug- 
ten Flacben ermbglicht wird, Solche Lbsungen sind jedocb nur 
in einigen Ausnahniefallen ui'dglich, z.B. bei Echrmuffen 
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(nw, 109 022) ode, .b.n.n, gxoBflSohigen m.tallisch.n Oder 
iiohti-etallisoaen T.U.n (DIWY? 102' 402). 

h dl iuitxag.n d.s Klebstoxx.s .xxolgt 
raa nxieren d.x ua~lt.il. u*d ansohli.aand di ^ e >*\ 
gtog des Kl.bstofi.s duxoh ch OT isoh. Reaction und/od.* physa 
LL*. Yoxgange, ..1st unt.x Einwixkung ron Lnit, Wax*, 
oder Shnlichem, 

Di. b.kannt.n V.xfahx.n hab.n d.n Haoht.il, daB 
- an an FUg.st.ll.n KlebnShte .ntst.h.n, di. das 
■ Lien b..toxluss.n to sushtalich.n Axb.its- 

crane beseitigt werclen mussen, . 
. C rugL und/od.r «aaxend dex T.xf.stigung bsw — 
X s^ndig.* Druo* .to.x Pixi.xvoxxichtung .xioxd.xlxoh 

di. '.o gxofl ..to «B, dafl di. Sohiohtdio*. v.xxlng.xt 
uni TexgleichtnaBigt wild) 

™ Bxzl.lung koxxosionssohttWd.x una dokoxatxv.x Ob.x- 
• " m.h.n .to Utslioh.s Anxbxingon von B.sohiohtnngsstof- 
. STnLndig ist, v,ob.i .a a.nx soh«i.xig und ^« 
Lbglxoh ist, di. an di. Kl.bxlaohsn siohun» 
,chli.*.nd.n Ob.xflaoh.n d.x b.x.its .usaBm.ng.fugt.n Eto 
soai , „„„„.. wLsohenxaume einviandfxex an 

selteile wegen der a" r en S.» Zwisohenxau _ 
^chxoht.n, so daB di.s. O.bi.t. .to.m exhohten Koxxo 

sionsansate unt.xllegen. '.^.n, Tnsunoen 

Zux T.xxtog.xnng dl.s.x Haoht.il. wuxd.n sp.zi.ll. Losun^n 
~ hSg n, di. J.dooh nux to Sond.xfall.n .ins. t»ba» sxnd 
^dTi. glnnton Soh«iexigfc.it.n anoh nioht vollstandlg 
51 "toden. So wixd to d.x PS-OS 2 923 314 .in ^ 

■ !i».nfUg.n in .to.x th.xn,isoh.n Haohb.handtong g.a.xnsam 
"s^xtl Banaoh .xfolgt to w.it.xsn V.xtehx.nsschxxtt.n 

Txlie-S -x AuB.n.xlaoh.n and .to. 
91.... V.xfahx.n b.sitzt tosb.sond.x. d.n Kacnt.xl ein.x 

AnLhl .on nnx.toand.xxolg.nd.n V.xfahx.n.sohxlct.n, 



well Montagekleber una Gxunaiexung getrennt aufgetxagen wer- 
acn mUssen una eine weitexe Deoklaokiexung erfoxae*lioh 1st. . 
Weitexhin 1st von Haohteil, aaB aex hltzeblirtbare Elebsto.f 
nur an aex Luft eine Sohutssoaioat an seiner Obexflaohe Dll- 
aet una aamit ale teonnologlsohen SeWierigkeiten aer luft- 
trooknung bei automatisierten Fertigungsablauf en bestehen. ■., 
SchlieBlioh 1st es ein gxoBer Haohteil, aaii aie pastesen 
Kleber nur Je«eils auf einex der Verbmaungsflaohen una ersx 
bei relativ grofien Sehiohten tlber 200 jm in annahexna 
gleiohmafiiger Dioke aufgetxagen weraen konnen una aio etage- 
seteten Losungsmittel auf Exaolbasis mit einem Anteil von 
mto aestens 8 « bei ihrer Vexfluohtigung eine Sohxumpfung ae. 
Schioht hervorrufen, woauxoh Zusammenkleben Ton raumliohen 
Bauteilen unmSglioh 1st. SchlieBlioh ist bereits vorgesohla- 
gen Koraen, als Kleber PVC-Plastisole etousetsen una naoh 
aem Auftxagen eine erste VWrmezufuhr sux Voxgelierung una 
aaoh aem Zusammensetaen aex su klebenaen Bautelle eine awei- 
te wariaeaufuhr zur Hartung des Klebers einsuseteen (DE-OS 
2 620 029). Ton Naohteil ist hier, aafl del Kleber naoh aem 
Gelieren mit .» gummiartiger Konsistenz ausgestattet 1st, 
die war aie lager- una Txanspoxtfahigkoit aer Binselteile 
vox aen Zusamraensetzen ermbgliohen soli, abex erhebliche ■ 
Sohwiexigkeiten bei aer Herstellung aex Klebverbindung selgt, 
besonaexs wenn es sieh gleiohseitig urn Klebflaohen in mehre- 
ren Ebenen handelt, well bei der erneuten BrwSxmung aie gum- 
miaxtige Konsisten, das BUgen aer Binzeltelle ersohwert, ean 
BlieBen verhindert una duroh aie sofoxt einsetsenae stanaige 
yexfestigung die Verbinaungsflaoben nux stellenwei.se a.s 
ElebflSchen wirksam weraen. 

Ziel aex Eifinaung 

Die Erfinaung vexfolgt das Ziel, ein neues, 
setataxes Yerfahren sum Vexbinden ron Bauteilen auroh Bleben 
anzugeben, daB aie vorgenannten Naohteile aex bekannten^ 
Lbvexxahren niobt assist, ale Zabl der Verxahrenssohrit- 
te bei aex Herstellung susammengesetster Erseugnxsse und da- 
nit aen zeitaufwana redusiext, slob- in automatische Ber.x- 



- 4 - £ :<y> o » 

^gestxaBen '.einbezieben W und '.a einex bessexen Bkonomie 
duxob hBbere Materialausnutanng.ftUsrt. 

Parlfi-'UTS des Wesens dex Exfinaung 

D a* 'Exfiadung liegt die Aufgabe sugxunde, ein ELebvexfabxen 
ansugeben, daB beim Zusammenfttgen das Ausquetsohen eines Kleb- 
stoffabexsobusses rexmeidet, «anxend des Pxozesses dex Vexfe- 
stlgung keinen Sotaund aufweist, mit aunnen Elebs-off sobiob- 
f llrt »d far bellebige Mt sv,isoben dem Auftxagen des. 
Klebstoffes o! dem ZusammenfUgen sine Lagexung dex 
Jartt, wobei die sux Vexklebung dlenende Sobiobt foxmstabix 
una niobt gummiaxtlg sein soil und eine meohanisohe Beaxbei- 
tung wis Sebneiden, Sohleifen Oder Polleren sulaBt. 

Exfindungsgem&fi wixd die Aufgabe daduxob gelbst, daB auf die 

duxob eine KlebflBoh'e su vexbindenden Telle 

_ lm exsten Vexfabxenssobxitt eiu gleiobexmaBen als Besoblob- 
tungsstoff fflx des Obexfl&obensobuts und als ELsbstoff ge- 
eignetes PlastpulTex mittels bekanntex elektxostatlsober Be- 
sobiobtungsgexWe auf die duxcb Eleben mu vexbindenden Pla- 
cben und in dex Kegel auob auf die ttbxige Obexflaobe diesex 
Bauteile aufgetxagea wild und 

_ in einem s«eiten Yexfabxensscbxitt die aufgetxagene Pulyex- 
aohicbt duxob Bwaxmen auf eine Tempexatux, die obexbalb aea 
Sobmelspunktes und bei duxoplastlseben Matexiallen untexbalb 

• dex Mindestxeaktionstempexatux liegt, aufgesobmolzen und an- 

• schllefiend wiedex abgekllblt uixd, 

_ 2 fine* veitexen yexfabxenssobxitt das ZusammenfUgen dex mi. 
einem MwtfU- vexsebenen Bauteile mit andexen 
die ebenfalls mit einem Plastfllm vexseben sein konnen, und 
inxe Jixiexung in dex geflunsobten Anoxdnung exfolgt und 
_ in einem ansoblieBenden yexfabxenseobxitt die 
' ten und in diesex Anoxdnung mit bekannten Hitteln fixiexten 
. ExLugnisse «iedex . exflaxmt .exden, bis dex Plastf 11m noobmals 
flils-lg wlxa und bei Vewendung duxoplastisobex PuItox so 
1 S e auf einex .empexatux obexbalb dex ^stxeaktlonstem- 
. pexatux gebalten .exden, bis dex Plast.exkstoff ausgebaxtec 
1st, 
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Es wurde gTfunden, dafi die fUr den Oberf lachenschutz metalli- 
scher Werkstttcke entwiokelten Beschichtungspulver auf der Ba- 
sis von Epoxid-, Polyester-, Epoxidpoly ester- und ahnlichen 
Harden in ihrer Zusammensetzung mit Harter, Pigmenten, rtill- 
'stoffen und Yerlaufsmitteln hierfiir geeignet sind, wean das 
Teraperatur-Zeit-Regime, das sum Ausharten der Plastschicht 
far Zweoke der korrosionsschutsenden und/oder dekorativen 
Oberflachenbeschichtung notwendig 1st, in der vorgenannten 
Y/eise verandeit wlxd*- 

Die Bildung des nioht ausgeharteten tfbersuges kann auch da- 
durch erreicbt werden, dafi das Wexkstttck auf eine Temperatur 
unterhalb Oder v/enig oberhalb der Mindestreaktionstemperatur 
Torerwarmt v»ird und der Pulverauftrag auf die erwarrate Ober- 
flache erfolgt. 

Duron elektrostatisob.es Auftragen des Plastpulvers auf die 
nioht vorerwarmte Oberflache wird es ermbglicht, in an sioh 
bekannter Weise gleichraaBige und diinne Schichten, deren 
Sohichtdlcken im aufgeschmolzenen Zustand bei. duroplastischen 
Oder thermoreaktiven Pulvem im Bereich 20 bis .150 /urn, sel- 
ten darUber liegen und bei thermoplastischen Pulvermateriali- 
en bis 300 7 um erreiohen, auf alien Plachen unabhangig von 
ihrer geometrischen Lage aufzutragen und das Pulver entgegen 
der Schtterkraft bis zur ersten Warmebehandlung zur elektri- 
' sohen Haftung zu bringen. 

pas Zusammenfiigen der zu verbind end en Telle kann auf versome- 
• dene Weise erfolgen. Entweder unmittelbar wahrend der Schraelz- 
phase bei der ersten Warmebehandlung, bevorzugt jedoch nach 
elner AbkUhlung. In diesem Zustand Bind die Telle oberflaehen- 
geschtttzt, beliebig lange lagerfahlg, stapelbar, und da auch . 
der nlchtausgehartete Sohmelzfllra hinreichende Pestigkeit . 
aufweist, kbnnen Bearbeitungen vie Trennen,' Sohneiden, pas- 
sungsgereohtes' Sohleif en u. a. vorgenommen werden. Nach dem . 
Zusammenfttgen. der zu verbinder&n Telle ist in der Hegel eine 
Mxiexung in entspreohenden Vorrichtungen erforderlich, urn 
das Sote-itnmen der Bauteile wahrend der Anfangsphase der zwei- 
ten Warmebehandlung zu vermeiden. Fixlerungen lassan sich auch 
durch entsprechende Pormgebungen der Bauteile erreiohen. Da . 



die Soaiobtdioke- die Haftf estlgkelt M>. die TxagfSaigkeit 
einex Uebvexbindung dixekt beeinfluBt und die optical* 
Sobiohtdioke des Klebstoffes bekanntexraafien bei 100 bis 
150 ,um liegt, benStigen die FJsiexungsroxxiohtungen nux ge- 
xinge PreBkxafte, well die aufgetragenen Sohmelrfitae 
soWundfxei sind, bexeits im Bexeiob dex optlmlen Sobiobt- 
dieke liegen und koine sonst abliohe BxeBkxaft « Hedusie- 
xung und VexgleionmSfiigung del KLebersohiont bedUxfen. Die 
weite Waxmebeaandlung ftthrt exfindungsgemSUS gleiobzeitig 
BU einem ausgebaxteten Obexflaoben-Plastfilm mlt den bekann- 
t«n Eigensohaften einex hoobwextigen Deokbesohiohtung und 
B «n f eaten Texkleben del zusammengefttgten Bauteile. 
Wlrd das Vexfabxen zux Hexstellung mebxfaxbigex Bxzeugnisse 
genutzt, so vexden die Bauteile exfindungsgemaB jevveils ml. 
sine* pLstpulvex in untexsobiedliobem iaxbton >^iobtet 

"und die Pulvexfilme eingesoh«,oi a en, dedoeb aioht ausgebaxtet. 

• Die se gewonnenen vexsobiedenfaxbigen Bauteile »exden la de. 
gewttnsebtea Weiso zusamengefugt uad in del anscaliefieaden 
Molten Waxmebeaandlung sum fextigen Exzeugnis wLt menxfax- 
blgem Plastttbexzug fest vexklebt. 

in einex weitexen Ausgestaltung dex Exfindung exfolgt die 
Yexbindung T on roxzugsweise unbesoniobteten Bauteilen duxob 

• Swisobenlegen rou Betallfollen odex -pxofilen, die zuvox -*t 
einem aufgesonmolzenen uad duxob Abkttblung wiedex verfeatlg- 
ten, Jedoob bei duroplastisobem Pulvexmaterlal niobt ausge- 
haxtetem Ubexzug vexseben wexden. 

i* einex -oxteilbaf ten Ausfunxungsfoxm des exfindungsger»a B en 
Texfahxeas zux Hexstelluag you Klebvexbludungen mittels rox- 
. b niobtetex Z „isobenlagen exfelgt die svelte ^ebebandlung 
,ux Ausbaxtung des Kletstoxfs duxoh dixekte Stxomwaxme ubex 
' den elektxisoben Widerstaud des SobiobttxSgexs. 

AuefUhxuagsbeispiel 

Naobfolgend «ixd dex Gegenstaad dex Exfindung an Haud von 
lusfabxungsbelspielen fux.den tecbaologisoben Abl*u f bei .» 
Hexstellung vexsoniedenex duxob Klebvexbmdung zusammengefug- 
tex Exzeugnlsse eingebend exl&uteit. 
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Die zugehorigen Zeichnungen zeigen: 

Pig. 1 die schernatische Darstellung • eines Verfahrensablauf s 
zur Herstellung oberflachenbeschichteter Erzeugnisae 
del Ausfuhrungsf orm nach Fig. 2, 

Fig, 2 eine Teil-Schnit'tdarst'ellung eines o'berflachehbe- 

• schichteten und* durch Klebverbindung zusamraengefiig- ' 
ten Erzeugnisse, . 

Fig* 3 die schernatische Darstellung einer weiteren Gestal- 
tung des Verfahrensablauf s zur Herstellung oberfla- 
chengeschiitzter und durch Klebrerbindungen zusammen- 
gef ugter Erzeugnisse, 

Fig. A die schernatische Darstellung des Verfahrensablauf s 
' zur Herstellung eines mehrfarbigen plastpulrerbe- 
sohichteten Erzeugnisses nach Fig. 5> 

Fig. 5 eine' Halbschnitt-Darstellung eines 'aus verschieden- 
farbigen Bauteilen zusammengef iigten plastbeschichte- 
ten Erzeugnisses, 

Fig. 6 die schernatische Darstellung einer weiteren Ausbil- 

dung des erfindungsgeinaflen Verfahrensablauf s zur Her- 
stellung von zusammengef iigten Brzeugnissen nach 
Fig. 7, 

Fig. 7 eine Ansicht eines Bausteins fUr elektronische Schal- 
tungen, der aus elektrisch leitenden und nichtleiten- 
den Teilen zusammengef ugt ist, 

Fig. 8 eine Teil-Schnitt darstellung einer mitt els Verbin- 
• dungselement hergestellten Klebverbindung an einem 
Brzeugnis. 

Fig. i zeigt in schematischer Form den erfindungsgemSIBen Ver- 
fahrensablauf zur Herstellung eines durch Klebverbindungen 
zusammengef ugten Erzeugnisses, wie z„B. zur Herstellung einer 
in Fig. 2 im Schnitt dargestellten Frontplatte eines elektr.o- 



nis&en Gexates, die aus Oxundplatte t, Slohtblende 2 fUr 

Scblldsxn 3 una Montagewinkeln 4 susamaengefugt 

!S 4 die duxob ELebvexbindung su ftigenaen Bauteile 1 bis 4 
^ i* Yexfabxenssobxitt P It ^» tat ^!?"£; 
gexateu una mlt m aen Koxxosionssonuts haMelsubliohen 
lias pulrexn, ..B. E po X iabax Z -Pulvexlao k en, 
L-U* von Eposldbaxa bobexe* MolekuJaxge* ebts mit 
fester Haxtex, anoxganiscbe,. Pttllstoff una P g*en tea in ge- 
vrtmsohten Paxbton, sine gleiob^ige ^^""^J"*, 
aie gesamte Obexflaobe aex Bauteile 1, 2, 4 odex bei eanigen 
tutfilen 5 -Wt aui die k» Abends Obexflaobe dex Bau- 

telle aufgetxagen. ^,feh- aB a_ 
in aex slob ansohlieBenden Warmebebandlung - Vexfeh 
sobxitt W, - exfoigt das Aufsob.el.en dex Piastpulversobi bt 
TeinT. Uogenen Plastfil* , It .einex StaxKe i» Bexeiob 
Ion 50 - 150 ,um bei einex lempexatux, die im Bexeieb sv,i- 
"ben do* SobLl Z pun*t .on SB ... 75°C und dex ~x^ 
tionste,pexatux xUx die Vexnetsung des Hax.es »it dem einez 
txudiexten Haxtex von oa. 120°C liegt, also bei etwa 90 bis 

110 ° C ' * o-v,^, 1Mb 2 Vexfabxenscbxitt K, -besit- 

ObexmoL fax die lagex- una StapeKabigteit aex Bauteile 

Xlfxkhxenssohxitt Vwexden aie besobiobteten Bauteile 1 
M, I in aex gewttnsc.bten Zuoxdnung susammengesetst una mit 
dex ^eteobni, be*anntea mtteln in diesex !*ge miext. 

in einex sweiten Waxmebebandlung - Texfabxensschxitt W - _ 
e~folgt eine ECT eiobung und ein Texsobmelsen dex siob an a en 
e.folgx erne piastfilme 3 mlt. ansobliefiendex Aus- 

. Klebilaoben bexubxenden Plast4.iJ.me ■> 

■ v. _a Tiausr dex Mxmebebandlung, z.B. bei aen 
haxtung wabxend der Bauei aex « 

oben genannten Epoxidbaxs 12 Httuten bei 200 C, so dafl aui 
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nacb.Abkiibiung - Yerfabrenssohritt E £ r einen allseitigen 
Oberflacbenscbutz mit dekorativem Ausseben bietet. 

Fig. 3 gibt das Scbema des Verfahrensablaufs wieder,; v/enn die 
Bauteile unmittelbar Tor der elektrostatischen Bescbichtung 
erwarmt werden und ira auf 90 bis 130°C voreiwarmten Zustana 
das Aufbringen des Plastpulvers erfolgt, so daB sioh sofort 
der Plastfilm 5 auf der -Oberflacbe der erv/armten Bauteile" 
ausbildete Ein Uberscbreiten der Mindestreaktionstemperatur 
ist vorteilbaf t und bei Werkstttoken mit niedriger Warmekapa- 
zitat notwendig, da durob den tfarmeentzug beim Scbmelzen das 
Werksttick scbnell abktiblt. Die weiteren Yerfabrensschrltte 
K s F, V/ 0 und K 0 folgen damwie im. Scbema Pig. 1 dargestellt* . 

Figc A zeigt in scbema tisoher Form einen Yerfabrensablauf 
zur HSrstellung eines. mebxfarbig plastbescbicbteten Erzeugnis- 
ses, wie s.B. zur Herstellurig des in Fig. 5 im Halbschnitt 
"dargestellten Lampenteils, das aus einem mit Plastfilm 5- im 
Farbton a beschicbteten Oberteil 6, einem Mitteltell 7 mit 
Plastfilm 5 im Farbton b und einem Unterteil 8 rait Plastfilm 
5 im Farbton c zusammengefugt wlrd. Auf die durcb Klebverbln- 
dung zu fiigenden und dekoratiT zu besobicbtenden Bauteile 6 
bis 8 wild in getrennten Aniagen Oder zeitlicb nacbeinander 
im Verfabrensschritt P mit elektrostatiscben Auftragsgeraten 
und mit fiir die Oberflacbenbescbichtung bekannten Plastpulvern 
auf jedem Bauteil eine Pulverscbiobt im jeweils vorgesebenen 
Farbton aufgetragen urn im Yerfabrenssobritt W i bei einer Tem- 
peratur im Bereich zwiscben Scbraelzpunkt und Mindestreaktions- 
temperatur, bei dem vorgenannten Epoxidbarz, also Te-peratu-. ■ 
ren ztfiscben 90 und 110°C aufgescbmolzen.. Nacb dem Abkublen - 
Yerfabrensscbritt ^ - werden die Bauteile 6 bis 8 mit den 
ver.scbiedenen Farben a, b und c im Vexfabrensschritt F zusara- 
mengesetst und in ibrer Lage fixiert, wobei die Fixierung z.B. 
• durca die Form der Bauteile und/oder ihre Eigenraasse bei ent- 
sprecbender Aufbangung erfolgt. 

Wabrend der abscblieJSenden Warmeb ebandlung - Yerfabrens-^ 
sebritt W 2 - z.B. 15 Min. bei -180°C oder 12 Min. bei 200 C, 
erfolgt das Yerbinden der Bauteile mit dem gleicbzeitigen 



AMctfclung - Verfahrensscrhxitt X 2 axel xb 

Faroe* mit scharfex TxeimuBg plastbesoMchtete AbschnlUe 

besltstc 

mg. 6 aeigt in schematised Form einen Yexfabxensablauf aux 

Hex^tellung piastbescbicbtetex — -^isse 

d^gan, dessen einselaerSohxltte, «ie bexeite in Pig. 1 od-x 

4 daxgestellt, vexlaufen, wobei Jedoob nacb dam Vexfab- 
LnLbxitt t eine Untexbxecbnng des Vexfabxensablaufs ex- 

1' aie^ctxitte W 2 und * 2 erst da*» duxchlauxen wax 
Ten! wenn savox eine Zaischenlagexung und/odex ein spanloses 

0 ex sUebendes Umf oxmvexf abxen I» auf die Bauteile angewen- 
feVwTde! wie ..B. z«x Hexstellung dex in Pig. 7 daxgestell- 
ten kexamisoben Substxatpl&ttoben. 

I1E 7 seigt ein bexamieches Isoliexpiattohen 9, das als Sub- 

1 xlt m eine elettxonisobe Sobaltung dient and auf dex die 
' llitlmie 10 in dex Weise auflcaschiext wixd, da* aus einex 

S Z lie, die in den Vexfabxenssobxitten P, .4 and K ^ 
elLx Seite mit einem Cbex.ug, z.B. eines Pulrexlaokes lux 
X scbe Isoliexungen, vexseben .Ixd, *. Yexfabxenasobxitt 
J tteZ Poiiensegmente 10 entspxecbend dex a>W. dex Su - 
^atmobe abgStxennt »exden and in den Vexfdbxenssobxi.ten 
' p Tund K, die innige Texbindung des Poliensegments ubex 
llebexstbiobt ., mit dem Isoliexplattoben 9 voxgenommen 

^ die so exslelte Vexbindung einex leitenden 
einem Isoliex*ex k sto« wixd- fUx die 7 exv,endung an eleWxoni 
ben Lbaltungen ein Austen fainstex I^itexattge otoa aie 
C-efabx des Jlblcsens benaobbaxtex Polienteile bei . 
st^K einex boben elettxisehen and meohanischen Pestigbext 
n vexbleibenden Ifeitexteilen und dem Snbstxat ex- 



reicht. 



Bin weitexes Beispiel sux Anwendung des 

Yex'ahxens .flit die Hexstallung ron Exzeugnissen aus unbe 
Tex * aare , ... m1t vpsohiobteten Verbindungsele- 

sohiobteten Bauteilen, die mit bescbioa^ 

Hen im Texfabxensscbxitt P susammengefug, and in den Polge 



schritten W und K £ mittels dieser Yerbindungselemente dicbt 
und feat verbunden v/erden, dare Fig. 8 zeigt im Teilschnitt 
Verbundscheiben, die aus den unbeschichteten Glasscheiben -|i 
mlt der'.beidseitigbeschichteten Vejcbindungsfolle; 12 nerge- 
stellt Wen. Urn ein Wiedeiauf losen dex Verbindung zu er- 
reichen, konnen audi thermoplastisohe Pulvermatexialien, z.B. 
aus Polyathylen, Polyamid, thermoplastisch eingest elite Poly- 
ester, PTC Oder aanliche eingesetst werden. 



'i 
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Erfindungsansprucb ... 

U Herat enungsrexfahr en fur durcbKLebYerbindungen zusaminen- 
gesetzte Erzeugnisse aus Metall,; alas,' Xeramik, PreSstof- 
fen und anderen temperaturbestandlgen Materialien, die 
ganz Oder teilweise mit einem organischen uberzug verse- 
hen sind, v/obei der die Klebrerbindung erz'eugende Stoff 
vor dem ZusammenfUgen aufgetragen und die feste Yerbindung 
durch Erwarmung des zusammengesetzten Gegenstandes erzeugt 
wird, gekennzeichnet dadurcb, daB 

- im ersten Verfabrensscbritt (P) ein gleicbermafien als 
Bescbicbtungsstoff fur den Oberflachenschutz und als 
Klebstoff geeignetes Plastpulver mitt els bekannter elek- 
trostatiscber Bescbicbtungsgerate auf die durch Kleben 
2U rerbindenden Flacben und in der Kegel aucb auf die 
Ubrige Oberflaohe dieser Bauteile (1 bis 9) aufgetragen 

wird und °* 
~ in einem zv/eiten Terfabrensscbritt (W.,) die aufgetragene 
Pulverschicht durch Erwarmen auf eine Tempera tur, die 
oberbalb des Schmelzpunktes und bei duroplastischen Ma- 
terialien unterhalb der Mindestreaktionstemperatur liegt, 
aufgescbmolzen una anscblieCend wieder abgekiiblt wird, 
- in einem weiteren Verfahrenssobritt (F) das Zusammenfu- 
• gen der mit einem Plastfilm (5) rersehenen Bauteile mit 
anderen Bauteilen, die ebenfalls mit einem Plastfilm ver- 
oehen sein k'dnnen, und ibre Fixierung in der gewunschten 
. Anordnung erf olgt und 
'-in einem anschlieflenden Verfahrenssobritt (W £ ) die zusam- 
■ mengefilgten und in dieser Anordnung mit bekannten Mitteln 
fixierten Erzeugnisse wieder erwarmt werden, bis der 
Plastfilm (5) nochmals flilssig wird, und bei Verwendung 
duroplastiscber PulYer so lange auf einer Temperatur 
oberbalb der Mindestreaktionstemperatur gebalten werden, 
" " bis der plastwerkstoff ausgebartet ist. 

' 2* Yerfahren nach Punkt 1., gekennzeichnet dadurcb, daB der 
erste und zweite Terfabrensscbritt (P.und W 4 ) durch Yorer- 
warmen der zu besohichtenden Teile gleichzeitig ablaufen. 



■ - • • • 2J2 2 5 8 9 

3.. Vexfahxen nach Punkt 1. und 2., gekennzeichnet daduxch, 
dafl zux Hexstellung mehxfaxbigex. Exzeugnisse die zusararnen- 
zufugenden Bauteile (6 bis 8) mit vexschiedenfaxbigen . 
Plastpulrexn beschichtet wexden. 

4, Vexfahxen nach- Punkt 1. bis 5., gekennzeichnet daduxch, 
dafi nach dem zweiten Verfahxensschxitt (w\j) eine Unterbre- 
ohung im technologischen Ablauf exfolgt, wahxend dex die 
"beschichteten und zusararaenzufiigenden Teile zwischengela- 
gext und/oder duxch spanlose odex spanabhebende Txenn- und 
Umf oxmvexfahxen (L) beaxbeitet wexden. 

5, Yexfahxen nach Punkt 1. und 2., gekennzeichnet daduxch, 
dafi nach dem. exsten und zweiten Vexfahxenssohxitt (P und 
1^) Halbzeuge in Foxm von vollstandig odex teilweise be- 
schichteten MetaUfolien odex Pxofilen (12) hexgestellt 
wexden, die in den Folgeschxitten (F und W 2 ) als Vexbin- 
dungselemente zwischen den zusaramenzufugenden unbeschich- 
teten Bauteilen (11) eingesetzt wexden* 

6, Yexfahxen naoh Punkt gekennzeichnet daduxch, dafl die 
zweite Waxmebehandlung (W 2 ) duxch dixekte Stxomwaxme Ubex 
den elektxischen Widexstand des Schichttxagexs exfolgt* 
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